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© Bauteilmontagevorrichtung und Montageverfahren 

@ Eine Montagevorrichtung umfaSt zwei oder mehr Zu- 
fuhrvorrichtungsschlitten, zwei oder mehr Montagekop- 
fe, die entsprechend den Zufuhivorrichtungsschlitten 
vorgesehen sind, um die Bauteile von jedem der Zufuhr- 
vorrichtungsschlitten a ufzuneh men, eine Uberfuh run gs- 
vorrichtung fur das Weitergeben der Bauteile, die eine 
Uberfuh rung benotigen, zwischen den Montagekopfen. 
Diese Konfigu ration gestattet die effiziente Verwendung 
der Montagevorrichtung durch das Uberfuhren der Bau- 
teile an einen anderen Montagekopf, wenn der Betrieb ei- 
nes der Montagekopfe gestoppt wurde. 
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Beschreibung 

GEBEET DER ERFINDUNG 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf Montagevor- 
richtungen und Montageverfahren, wie fur die Montage 
elektronischer Bauteile auf Substrate. 

KENTERGRUND DER ERFINDUNG 

Bauteilniontagevorrichtungen fur die Montage elektroni- 
scher Bauteile, wie Halbleiter, auf Substrate sind mit einem 
Zufuhrvorrichtungsschlitten (feeder carriage), der mit meh- 
reren Teilezufuhrvorrichtungen fur das Liefern der Bauteile 
versehen ist, ausgeriistet. Ein Montagekopf nimmt Bauteile 
yom Zufuhrvorrichtungsschlitten auf, um sie auf einem 
Substrat zu montieren. Wenn vielc Typen oder groBe Men- 
gen in derseiben Montagestufe montiert werden mussen, so 
werden zwei oder mehr Paare von Zufuhrvorrichtungsschlit- 
ten und Montagekopfen, wobei keine Begrenzung auf ein 
einzelnes Paar der Zufuhrvorrichtung und des Montagekop- 
fes erfolgt, in derseiben Montagestufe angeordnet. Diese 
mehreren Paare arbeiten unabhangig, um die Bauteile zu 
montieren. 

Eine Erkennungsvorrichtung nimmt ein Bild eines Bau- 
teils, das durch den Montagekopf aufgenommen wurde, auf, 
wahrend dieses mit einer Duse des Montagckopfes gehalten 
wird, bevor das Bauteil auf dem Substrat montiert wird, um 
jedes Bauteil zu identifizieren und eine Positionsabwei- 
chung zu erkennen. In vielen Fallen ist eine Erkennungsvor- 
richtung pro Montagekopf vorgesehen, wenn mehrere Mon- 
tagekopfe auf derseiben Montagestufe angeordnet sind. 
Wenn somit irgend ein Problem bei einer dieser Erken- 
nungsvorrichtungen auftritl, so wird das Bauteil, das durch 
den Montagekopf, der dieser problematischen Erkennungs- 
vorrichtung entspricht, gehalten wird, nicht erkannt, und so- 
mit stoppl der Montagebetrieb der Montagevorrichtung. 

Zusatzlich mussen Bauteile, die eine hoch prazise Erken- 
nung erfordern, auf den Zufiihrvorrichtungsschlitten, der 
durch die hoch prazise Erkennungsvorrichtung untersucht 
werden soli, aufgesetzt werden, wenn es sich bei den mehre- 
ren Erkennungsvorrichtungen, die auf derseiben Montages- 
tufe vorgesehen sind, um un terse hiedlic he Typen handelt, 
wobei es beispielsweise sein kann, daB nur einige der Erken- 
nungsvorrichtungen vom hoch prazisen Typ sind. Wenn so- 
mit die Zahl der Bauteile, die eine hoch prazise Erkennung 
benougt, die Kapazitaldes Zufuhrvorrichtungsschlittens mit 
der hoch prazisen Erkennungsvorrichtung uberschreitet, so 
konnen die Bauteile nicht in regularen Zufuhrvorrichtungs- 
schlitten, die freien Platz haben, gespei chert werden, da sie 
eine prazise Erkennung benotigen. 

Wie oben beschrieben wurde, kann es sein, daB die Ver- 
wendung dieses Typs einer konventionellen Montage vor- 
richtung zu einem Stop des Montagebetriebs fuhrt, wenn 
dieser durch eine Kombination eines Zufuhrvorrichtungs- 
schlittens und eines Montagekopfes, der eine Erkennungs- 
vorrichtung verwendet, die angehalten wurde, verwirklicht 
wird, sogar wenn es mehrere alternative Zufuhrvorrich- 
tungsschlitten und Montagekopfe gibt. Alternativ kann es 
sein, daB die Kapazitat des Zufuhrvorrichtungsschlittens 
durch eine fehlerhafte Anpassung zwischen den TVpen der 
Bauteile und den Erkennungsvorrichtungen nicht wirksam 
verwendet wird, was zu unerwiinschtcn Unstimmigkeitcn 
fuhrt. Somit kann es sein, daB die konventionelle Montage - 
vorrichtung nicht effizient verwendet wird. 
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ZUS AMMENFAS SUNG DER ERFINDUNG 

Die vorliegende Erfindung setzt sich das Ziel, eine Mon- 
lagevorrichtung und ein Montageverfahren fur das Verbes- 
5 sem der effizienten Verwendung der Bauteilmontagevor- 
richrungen zu liefem. 

Die Bauteilmontagevorrichtung der vorliegenden Erfin- 
dung umfaBt folgendes: 

to (a) mehr als einen Zufuhrvorrichtungsschlitten; 

(b) mehr als einen Montagekopf, der entsprechend den 
Zufuhrvorrichtungsschlitten vorgesehen ist, um die 
Bauteile von jedem Zufuhrvorrichtungsschlitten aufzu- 
nehmen; und 

15 (c) eine Oberfuhrungsvorrichtung fur das Weitergeben 
eines Bauteils, das eine Uberfuhrung benotigt, zwi- 
schen den Montagekopfen. 

Die obige Konfiguration gestattet eine Verbesserung der 
20 Effizienz der Verwendung der Montagevorrichtung, indem 
das Bauteil zu einem anderen Montagekopf weitergegeben 
wird, sogar wenn der Betrieb einer der Montagekopfe ge- 
stoppt wurde. 

Das Montageverfahren der vorliegenden Erfindung um- 
25 faBt die folgenden Schritte: 

(a) Aufnehmen eines Bauteils durch einen ersten Mon- 
tagekopf; 

(b) Weitergeben des Bauteils vom ersten Montagekopf 
30 zu einem zweiten Montagekopf; und 

(c) Plazieren des Bauteils auf dem Substrat unter Ver- 
wendung des zweiten Montagekopfs. 

Das obige Verfahren gestattet die effizientere Verwen- 
35 dung der Montagevorrichtung durch das Weitergeben des 
Bauteils zu einem anderen Montagekopf, wenn der Betrieb 
eines Montagekopfes gestoppt wurde. 

Ein anderes Montageverfahren der vorliegenden Erfin- 
dung umfaBt die folgenden Schritte: 

40 

(a) Aufnehmen eines Bauteils von einem ersten Zu- 
fuhrvorrichtungsschlitten unter Verwendung eines er- 
sten Montagekopfes; 

(b) Weitergeben des Bauteils vom ersten Montagekopf 
45 zu einem zweiten Montagekopf; 

(c) Erkennen des Bauteils unter Verwendung einer Er- 
kennungsvorrichtung, die auf einem zweiten Zufuhr- 
vorrichtungsschlitten fur das Liefern der Bauteile an ei- 
nen zweiten Montagekopf installiert ist; und 

50 (d) Plazieren des Bauteils nach dem Erkennen auf dem 
Substrat unter Verwendung des zweiten Montagekop- 
fes. 

Das obige Verfahren gestattet die Verwendung der zwei- 
55 ten Erkennungsvorrichtung, um das Bauteil zu erkennen, so- 
gar wenn der Betrieb des ersten Montagekopfes gestoppt 
wurde oder eine Unstinunigkcit zwischen dem Typ des Bau- 
teils und der ersten Erkennungsvorrichtung, die auf dem er- 
sten Zufuhrvorrichtungsschlitten fur das Liefern der Bau- 
60 teiie zum ersten Montagekopf installiert ist, aufgetreten ist. 
Somit kann die Effizienz der Verwendung der Montagevor- 
richtung verbessert werden. 

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 

65 

Fig. 1 ist cine perspektivischc Ansicht einer Bauteilmon- 
tagevorrichtung gemaB einer ersten beispielhaften Ausfuh- 
rungsform der vorliegenden Erfindung. 



4 



DE 100 31 933 A 1 



3 



Fig. 2 ist eine Aufsicht auf die erste beispielhafte Ausfiih- 
rungsform der voriiegenden Erfindung. 

Fig. 3 ist eine Seitenansicht der ersten beispielhaften Aus- 
fuhrungsform der voriiegenden Erfindung. 

Fig. 4 ist eine Aufsicht auf eine Bauteilmontagevorrich- 5 
tung gemaB einer zweiten beispielhaften Ausfuhrungsform. 

Fig. 5 und 6 sind Seitenansichten gemaB der zweiten bei- 
spielhaften Ausfuhrungsform. 



BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN AUSFUH- 
RUNGSFORM 
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Beispielhafte Ausfuhrungsformen der voriiegenden Er- 
findung werden nachfolgend unter Bezug auf die Zcichnun- 
gen beschrieben. 15 

ERSTE BEISPIELHAFTE AUSFOHRUNGSFORM 

Fig. 1 ist eine perspektivische Ansicht, Fig. 2 eine Auf- 
sicht und Fig. 3 eine Seitenansicht einer Bauteilmontage- 20 
vorrichtung in der ersten beispielhaften Ausfuhrungsform 
der voriiegenden Erfindung. 

Zunachst wird die Konfiguration der Montagevorrichtung 
in der ersten beispielhaften Ausfuhrungsform unter Bezug 
auf die Fig. 1 und 2 beschrieben. Eine Transportschiene 2 ist 25 
in X-Achsenrichtung im Zentrum einer Basis 1 angeordnet. 
Die Transportschiene 2 transportiert und positioniert ein 
Substrat 3, auf das Bauteile zu montieren sind. Mehr als ein 
Zuruhrvorrichtungsschlitten (ein erster Zufuhrvorrichtungs- 
schlitten 41 und ein zweiter Zufuhrvorrichtungsschiitten 42) 30 
sind an beiden Seiten der Transportschiene 2 angeordnet. 
Mehrere Bandzufuhrvorrichtungen 5 sind auf jeder der Zu- 
fuhrvorrichtungsschiitten 41 und 42 aufgesetzt. Jede Band- 
zufuhrvorrichtung 5 speichem Teile, wie elektronische Bau- 
teile, die auf einem Band befestigt sind. Die Zufuhrvorrich- 35 
tungsschlitten 41 und 42 fiihren jedes Bauteil durch das 
Weiterbewegen des Bandes um einen vorbestimmten Ab- 
stand zu. 

Y- Achsen-Tische 61 und 62 sind an beiden Enden der Ba- 
sis 1 angeordnet. X- Achsen-Tische 71 und 72 sind dann auf 40 
den Y-Achsen-Tischen 61 und 62 plaziert. Der X-Achsen- 
Tisch 71 bewegt sich durch das Ansteuern des Y-Achsen-Ti- 
sches 61 horizontal in Y-Richtung. Der X-Achsen-Tisch 72 
bewegt sich durch das Ansteuerung des Y-Achsen-Tisches 
62 horizontal in Y-Richtung. Ein Montagekopf 81 ist am X- 45 
Achsen-Tisch 71 befestigt, und ein Montagekopf 82 ist am 
X-Achsen-Tisch 72 befestigt. 

Der Kopf 81 bewegt sich horizontal, indem der Y-Ach- 
sen-Tisch 61 und der X-Achsen-Tisch 71 in Kombination 
angesteuert werden. Dann nimmt cine Diise 810 (siehe Fig. 50 
3) ein Bauteil vom Zufuhrvorrichtungsschiitten 41 und 
montiert es auf dem Substrat 3. Auf dieselbe Weise bewegt 
sich der Kopf 82 durch das Ansteuern des Y-Achsen-Ttsches 
62 und der X-Achsen-Tisches 72 in Kombination fiir das 
Aufnehmen eines anderen Bauteils vom Zufuhrvorrich- 55 
tungsschlitten 42 mit einer Diise 820 (siehe Fig. 3) und mon- 
tiert es auf dem Substrat 3. Eine erste Erkennungs vorrich- 
tung 91 ist auf dem Weg vom Zufuhrvorrichtungsschiitten 
41 zur Transportschiene 2 angeordnet, und eine zweite Er- 
kennungs vorrichtung 92 ist auf dem Weg vom Zufuhrvor- 60 
richtungsschlitten 42 zur Transportschiene 2 angeordnet. 
Die Erkennungsvorrichtung 91 erkennt das Bauteil, das 
durch den Kopf 81 gehalten wird, von unten, und auf die- 
selbe Weise erkennt die Erkennungsvorrichtung 92 das Bau- 
teil, das durch den Kopf 82 gehalten wird, von unten. Jedes 65 
Bauteil wird somit identifiziert, und jegliche Positionsab- 
weichung des Bauteils wird detektiert. Ein Transportmittel 
10 ist in Y-Richtung iiber der Transportschiene 2, die Trans- 



portschiene 2 kreuzend, angeordnet. Das Transportmittel 10 
ist in einem Bewegungsgebiet der Kopfe 81 und 82 angeord- 
net. Wie in Fig. 3 gezeigt ist, so wird ein Bauteil P, das vom 
Kopf 81 des Zufuhrvorrichtungsschlittens 41 aufgenommen 
wird, auf dem Transportmittel 10 plaziert (was durch einen 
Pfeil 100 gezeigt ist). Das Transportmittel 10 wird dann an- 
getrieben, um das Bauteil P zum anderen Ende zu transpof- 
tieren (gezeigt durch einen Pfeil 200). Dies gestattet es dem 
Kopf 82, der urspriinglich fur den Zufuhrvorrichtungsschiit- 
ten 42 vorgesehen ist, das Bauteil P, das im Zufuhrvorrich- 
tungsschiitten 41 gelagert ist, aufzunehmen. Mit anderen 
Worten, das Bauteil P wird vom Kopf 81 zum Kopf 82 mit- 
tels des T™sp6rtmittels 10 uberfuhrt. Das oben Geschil- 
derte beschreibt den Fall, bei dem ein Bauteil vom Kopf 81 
zum Kopf 82 uberfuhrt wird. Naturlich konnen Bauteile 
auch in der anderen Richtung uberfuhrt werden. 

Der Betrieb der Montagevorrichtung in der ersten bei- 
spielhaften Ausfuhrungsform in der oben beschriebenen 
Konfiguration wird als nachstes beschrieben. 

Wie in Fig. 2 gezeigt ist, wird das Substrat 3 auf der 
Transportschiene 2 an einem vorbestimmten Ort angeord- 
net. Dann beginnt die Montage der Bauteile. Wahrend der 
Montage nimmt der Kopf 81 Bauteile vom Zufuhrvorrich- 
tungsschiitten 41 auf, und der Kopf 82 nirnmt Bauteile vom 
Zufiihrvomchtungsschlitten 42 auf. Die Erkennungsvor- 
richtung 91 erkennt die Bauteile, die durch den Kopf 81 ge- 
halten werden, und die Erkennungsvorrichtung 92 erkennt 
die Bauteile, die durch den Kopf 82 gehalten werden. Diese 
Bauteile werden dann auf dem Substrat 3 montiert 

Wenn irgend eine Abnormalitat wahrend des Mcntagebe- 
triebs bei einer der Erkennungs vorrichtungen 91 und 92 auf- 
tritt, wird die Verwendung der fehlerhaf ten Erkennungsvor- 
richtung gestoppt, und es wird eine andere Erkennungsvor- 
richtung fur die Erkennung verwendet. Wenn beispielsweise 
der Betrieb der Erkennungsvorrichtung 91 stoppt, so wird 
das Bauieil P, das vom Zufuhrvorrichtungsschiitten 41 auf 
der Seite der Erkennungsvorrichtung 91, die gestoppt 
wurde, aufgenommen wurde, zur anderen Seite des Trans- 
portmittels 10 transportiert. Dann nimmt der Kopf 82 auf 
der anderen Seite dieses Bauteil P fur die Erkennung unter 
Verwendung der Erkennungsvorrichtung 92 auf der anderen 
Seite auf und montiert es auf dem Substrat 3. Hier ist das 
Bauteil P ein uberfuhrtes Bauteil. 

In einigen Fallen kann es sein, daB die Erkennungsvor- 
richtung 91 und die Erkennungsvorrichtung 92 nicht die- 
selbe Funktion haben. Beispielsweise kann es sein, daB die 
Erkennungsvorrichtung 91 fur eine hoch prazise Erkennung 
verwendet wird, und daB die Erkennungsvorrichtung 92 fur 
eine normal prazise Erkennung verwendet wird. Wenn die 
Zahl der Bauteile, die eine hoch prazise Erkennung benoti- 
gen, die Kapazitat des Zufuhrvorrichtungsschiitten 41 auf 
der Seite der Erkennungsvorrichtung 91 ubersteigt, werden 
einige dieser Bauteile, die eine hoch prazise Erkennung be- 
notigen, auch auf den Zufuhrvorrichtungsschiitten 42 ge- 
setzt. Diese Bauteile, die eine hoch prazise Erkennung beno- 
tigen, werden durch den Kopf 82 vom Zufuhrvorrichtungs- 
schiitten 42 aufgenommen und dann vom Kopf 82 zum 
Kopf 81 iiber das Transportmittel 10 fur eine Erkennung 
durch die Erkennungsvorrichtung 91 uberfuhrt. 

Wie oben beschrieben wurde, macht es die vorliegende 
Erfindung moglich, eine effiziente und nicht unterbrochene 
Verwendung einer Montagevorrichtung mit zwei oder mehr 
Paaren von Montagekopfen und Zufuhrvorrichtungsschiit- 
ten aufrecht zu halten, ohne den Betrieb des Zufuhrvorrich- 
tungsschlittens und des Montagekopfes einzustellen, sogar 
dann, wenn eine Erkennungsvorrichtung ausfallt, oder eine 
Unstimmigkeit zwischen den Bauteilen, die zu erkennen 
sind, und der Erkennungsvorrichtung auftritt, indem eine 
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Oberfuhrungsvorrichtung fur. das Oberfuhrcn oder Weiter- 
geben der Bauteile zwischen zwei oder mehr Montagekop- 
fen bereitgestellt wird. 

ZWEITE BEISPIELHAFTE AUSFOHRUNGSFORM 5 

Fig. 4 ist eine Aufsicht, und die Fig. 5 und 6 sind Seiten- 
ansichten einer Bauteilmontage vorrichtung in der zweiten 
beispielhaften Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfin- 
dung. Die zweite beispielhafte Ausfuhrungsform der vorlie- 10 
genden Erfindung beschreibt eine andere Uberfuhrungsvor- 
richtung fiir das Weitergeben der Bauteile ohne eine Ver- 
wendung des Transportmittels, das in der ersten beispielhaf- 
ten Ausfuhrungsform beschrieben ist. 

Fig. 4 zeigt start des Transportmittels 10 einen Plazie- 15 
rungstisch auf der Montage vorrichtung, die in Fig. 2 gezeigt 
ist. Der Tisch 11 ist innerhalb des Bewegungsgebiets der 
Montagekopfe 81 und 82 so angeordnet, dafi das Bauteil P, 
das durch den Kopf 81 vom Zufuhrvorrichtungsschlitten auf 
einer Seite, wie dem ersten Zufuhrvorrichtungsschlitten 41 20 
aufgenoimnen wurde, auf dem Hsch 11 plaziert werden 
kann. Dieses Bauteil P wird dann durch den Kopf 82 fur eine 
Weitergabe des Bauteils P vom Kopf 81 zum Kopf 82 aufge- 
nommen. Somit dient der Tisch 11 als eine Uberfuhrungs- 
vorrichtung, um das Bauteil in der zweiten beispielhaften 25 
Ausfuhrungsform weiter zu geben. 

Fig. 6 zeigt ebenfalis eine andere tJberfuhrungs vorrich- 
tung, die statt des TVansportmittels verwendet wird. In Fig. 6 
weist der Kopf 81 einen Drehmechanismus 121 auf, Der 
Kopf 82 weist ebenfalis einen Drehmechanismus 122 auf. 30 
Wie in Fig. 6 gezeigt ist, sind die Kopfe 81 und 82 um 
90 Grad in einer horizontalen Achse drehbar. Der Kopf 81, 
der das Bauteil P halt; kann gedreht werden, um eine Diise 
810 des Kopfes 81 horizontal gegeniiber einer Diise 820 des 
Kopfes 82, der auch in die Horizontale gedreht wurde, zu 35 
halten, so daB beide Dusen 810 und 820 in die Nahe kom- 
men. Dann stoppl der Kopf 81 das Vakuumsaugen, mit dem 
das Bauteil P gehalten wird, um das Bauteil P frei zu geben, 
und der Kopf 82 halt dann durch ein Saugen das Bauteil P. 
Damit wird das Oberfuhren des Bauteils P vom Kopf 81 40 
zum Kopf 82 beendet. In diesen Beispielen stellen die Kopfe 
81 und 82, die Drehmechanismen 121 und 122 aufweisen, 
selbst Uberfuhrungsvorrichtungen dar. Die Verwendung ei- 
ner solchen tTberfuhrungsvorrichtung macht es moglich, 
dasselbe Ergebnis, das in der ersten beispielhaften Ausfuh^ 45 
rungsform beschrieben wurde, zu erzielen. 

Wie oben beschrieben wurde, ist die vorliegende Erfin- 
dung mit einer Oberf uhrungsvorrichtung fur das Weiterge- 
ben von iBauteilen zwischen zwei oder mehr Montagekop- 
fen versehen. Das macht es moglich, die Effizienz bei der 50 
Verwendung der Montagevorrichtung zu erhdheri, selbst 
wenn der Betrieb einer Erkennungsvorrichtung angehalten 
wird, oder wenn eine Erkennungsvorrichtung fur einige der 
Bauteile nicht geeignet ist, indem eine andere passende Er- 
kennungsvorrichtung fUr das Erkennen der Bauteile verwen- 55 
det wird. 

Patentanspriiche 

1. Bauteilmontagevorrichtung, umfassend: 60 

(a) eine Vielzahl von Zufuhrvorrichtungsschlit- 
ten; 

(b) eine Vielzahl von Montagekopfen, die cnt- 
sprechend den Zufuhrvorrichtungsschlitten fur 
das Aufnehmen der Bauteile von jeder der Zu- 65 
fiihrvorrichtungsschlitten vorgeschen sind; und 

(c) eine Uberfuhrungsvorrichtung fur das Weiter- 
geben eines Bauteils, das eine Uberfuhrung zwi- 
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schen den Montagekopfen erforderL 

2. Montagevorrichtung nach Anspruch 1, wobei die 
Uberfuhrungsvorrichtung ein Transportrnittel fur. das 
Transportieren des Bauteils, das eine Uberfuhrung er- 
fordert, aufweist. 

3. Montagevorrichtung nach Anspruch 1, wobei die 
Uberfuhrungsvorrichtung einen Plazierungstisch fur 
das Plazieren des Bauteils, das eine Uberfuhrung erfor- 
dert, aufweist. 

4. Montagevorrichtung nach Anspruch 1, wobei die 
tJberfuhrungs vorrichtung in Form der Vielzahl der 
Montagekopfe, die einen Drehmechanismus aufwei- 
sen, konfiguriert ist. 

5. Montagevorrichtung nach Anspruch 1, wobei eine 
Erkennungsvorrichtung fur das Erkennen eines Bau- 
teils entsprechend jedem der MontagekSpfe auf einem 
Bewegungsweg der Vielzahl der Montagekopfe ange- 
ordnet ist. 

6. Montagevorrichtung nach Anspruch 5, wobei die 
Erkennungsvorrichtungen eine Erkennungsvorrichtung 
fur eine hoch prazise Erkennung und eine Erkennungs- 
vorrichtung fiir eine normale Erkennung fur das Erken- 
nen eines Bauteils einschlieBen. 

7. Verfahren fur das Mpntieren eines Bauteils, wobei 
es folgende Schritte umfaBt: 

(a) Aufnehmen des Bauteils von einem ersten 
Montagekopf; 

(b) Weitergeben des Bauteils vom ersten Monta- 
gekopf zu einem zweiten Montagekopf; und 

(c) Plazieren des Bauteils auf einem Substrat un- 
ter Verwendung des zweiten Montagekopfs. 

8. Verfahren fiir das Montieren eines Bauteils nach 
Anspruch 7, wobei der Schritt der Weitergabe des Bau- 
teils folgendes umfaBt: 

Plazieren des Bauteils auf einem Ende eines Transport- 
mittels, das eine Transportschiene eines Substrats 
kreuzt, nachdem das Bauteil nut dem ersten Montage- 
kopf aufgenommen wurde; 

Uberfuhren des Bauteils zum anderen Ende durch ein 
Antreiben des Transportmittels; und 
Aufnehmen des Bauteils durch den zweiten Montage^ 
kopf. 

9. Montagcverfahren nach Anspruch 7, wobei der 
Schritt der Weitergabe des Bauteils folgendes umfaBt: 
Plazieren des Bauteils auf einem Plazierungstisch, der 
in einem Bewegungsgebiet des ersten Montagekopfes 
angeordnet ist, nach dem Aufnehmen des Bauteils 
durch den ersten Montagekopf; und 
Aufnehmen des Bauteils durch den zweiten Montage- 
kopf. 

10. Montageverfahren nach Anspruch 7, wobei der 
Schritt der Weitergabe des Bauteils folgendes umfaBt: 
Drehen des ersten Montagekopfes in eine Richtung des 
zweiten Montagekopfes nach dem Aufnehmend des 
Bauteils durch den ersten Montagekopf; und 
Aufnehmen des Bauteils durch den zweiten Montage- 
kopf. 

11. Verfahren fiir das Montieren eines Bauteils, wobei 
es folgende Schritte umfaBt: 

(a) Aufnehmen des Bauteils von einem ersten 
Zufuhrvorrichtungsschlitten durch einen ersten 
Montagekopf; 

(b) Weitergeben des Bauteils vom ersten Monta- 
gekopf zu einem zweiten Montagekopf; 

(c) Erkennen des Bauteils durch eine Erken- 
nungsvorrichtung, die entsprechend einem zwei- 
ten Zufuhrvorrichtungsschlitten fur das Liefem 
eines Bauteils zum zweiten Montagekopf ange- 
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ordnet ist; und 

(d) Plazieren des Bauteils nach der Erkennung 
auf einem Substrat durch den zweiten Montage- 
kopf. 

12. Verfahren fttr das Montieren eines Bauteils, wobei 5 
es folgende Schritte umfaBt: 

(a) Aufnehmen jedes Bauteils mit einer Vielzahl 
von Montagekopfen, die entsprechend einer Viel- 
zahl von Zufuhrvorrichtungsschlitten vorgesehen 
sind; io 

(b) Erkennen jedes Bauteils durch eine Vielzahl 
von Erkennungsvorrichtung, die entsprechend der 
Vielzahl der Zufuhrvorrichtungsschlitten vorgese- 
hen sind; 

(c) Weitergeben eines Bauteils, das durch einen 15 
der Montagekopfe gehalten wird, der einer Erken- 
nungsvorrichtung entspricht, die eine Abnormali- 
tat im Betrieb aufweist, zu einem anderen Monta- 
gekopf; 

(d) Erkennen des Bauteils durch eine andere Er- 20 
kennungsvorrichtung, die entsprechend einem 
Zufuhrvorrichtungsschlitten fur den anderen 
Montagekopf vorgesehen ist; und 

(e) Plazieren des Bauteils auf einem Substrat 
durch den anderen Montagekopf nach der Erken- 25 
nung. 
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